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La presente invention concerne un prece- 
de poor la fabrication de pneumatiques a ceinture comportant une 
ceinture qui se compose d f au raoins trois couches superposees de 
fils, cables ou autres moyens, resistant a la traction, paralle- 
5 les entre eux, disposes d'une maniere telle que les fila ou 

moyens analogues forment entre eux des triangles, des parties de 
fils, cables ou moyens analogues qui constituent la carcasse pou- 
vant former une couche et la carcasse fabriquee par le procede 
de pose h plat pouvant Stre reunie a la ceinture par bombement 
0 et l'^bauche de pneumatique, apres la mise en place de la bande 
de roulement et, le cas echeant, d f autres couches de recouvre- 
ment en caoutchouc etant comprimee et vulcanisee. 

La fabrication de pneumatiques a ceinture 
de ce genre presente des difficultes en ce sens que les trian- 
5 gles precites des supports de resistance n'admettent pas un bom- 
bement dans une mesure relativeraent forte, c f est-&-dire n'admet- 
tent pas coraparativeraent de grandes variations de diametre dans 
la fabrication des pneumatiques ♦ 

L f invention a essentiellement pour tache 
de rendre possible la fabrication d'un pneumatique a ceinture 
qui preSsente dans la zone de ses parcis laterales des supports 
de resistance, c 1 est-a-dire dee fils, des cables ou des moyens 
analogues essentiellement perpendiculaires a la direction cir- 
confdrentielle du pneumatique et qui comporte en outre, mais au- 
dessous de sa bande de roulement et par consequent dans sa par- 
tie de zenith un renforcement en forme de ceinture dont les fils, 
les cables ou les moyens analogues forment entre eux des trian- 
gles de telle maniere que soient exclues la direction transver- 
sale ainsi que la direction circonf erentielle du pneumatique. 

Pour resoudre ce probleme, il est prevu, 
suivant 1 invention, qu'une partie des couches ou une des cou- 
ches soit r^unie dejk a la carcasse se trouvant dans l'etat cy- 
lindrique et soit bombee conjointeraent avec cette derniere, 
l f autre couche, ou les autres couches, etant mises en place en- 
suite. 

L' invention part par consequent de cette 
connaissance acquise que des supports de resistance faisant en- 
tre eux un certain angle peuvent Stre bombes h partir de l'etat 
cylindrique de la carcasse et que les supports de resistance qui 
doivent former avec les precedents des triangles sont reunis 



73 10795 



2 



2178000 



10 



15 



20 



au corps de pneumatique seulement quand le bombement est deja 
acheve. Un tel procede de fabrication pre^sente l'avantage que 
peuvent etre executes avec une depense techniquement acceptable 
meme des renf orcements au zenith en forme de ceintures dans les- 
quels le renf orcement de la carcasse se trouve entre des couches 
de tissu cable ou des couches analogues ne' s'etendant que sur 
la iargeur de la bande de roulement. 

L» invention sera mieux comprise en regard 
de la description ci-apres et des dessins annexes representant 
un exemple de realisation de 1' invention, dessins dans lesquels: 

- la figure 1 represente une coupe par- 
tielle radiale faite a travers un pneumatique dont la vulcanisa- 
tion est acheveej 

- la figure 2 represente le premier stade 
de construction de !• ebauche.de pneumatique pour le pneumatique 
suivant la fig-ore 1, et mor.tre l'ebauche de pneumatique se trou- 
vant encore sous la forme d»un cylindre creux; 

- la figure 3 represente le pneumatique 
suivant la figure 2 k l'etat bombe; 

- la figure 4 represente l'ebauche de 
•pneumatique bombee suivant la figure 3, mais avec tous les sup- 
ports de resistance; 

- la figure 5 represente ime vue en plan 
de tous les supports de resistance de l'ebauche de pneumatique . 

25 suivant la figure 2; 

- la figure 6 represente une vue en plan 
des supports de resistance de l'ebauche de pneumatique suivant 
la figure 3; 

- la figure 7 represente une vue en nlan 
30 des supports de resistance de l'ebauche suivant la figure 4~ les 

supports de resistance sur les figures 5 a 7 ayant ete supposes 
disposes dans le plan du dessin pour que la representation soit 
plus simple. 

le corps 1 de pneumatique qui est essen- 
tiellement en caoutchouc ou en matieres analogues a du caoutchouc 
presente au talon 2 une carcasse 3, executee de maniere ininter- 
rompue, dont les fils, resistant a la traction, sont designes 
par le repere 4. La bande de roulement est designee par le repe- 
re 5 et la partie au zenith du pneumatique, determine essentiel- 
lement par sa largeur, est designee par le repere 6. Les parois 
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latdrales du pneumatique, tres flexibles, sont designees par le 
repere 7. Dans la partie de zenith du pneumatique, se trouvent 
deux couches 8, 9 dont l'une, la couche 8, est disposee au-des- 
sous de la carcasse 3 f tandis que 1' autre, la couche 9, est dis- 
5 pos^e au-dessus de cette carcasse. Les fils, resistant a la trac- 
tion, de la couche 8 sont designes par le repere 10 et les fils, 
resistant k la traction, de la couche 9 sont designes par le re- 
pere 1 1 . La largeur des couches 8 et 9 correspond essentielle- 
ment a la largeur de la bande de roulenent 5 et les parties 4' 

10 des file 4, dont la longueur correspond a la largeur des couches 
8 et 9, ont pour tSche, conjointement avec ces deux couches, de 
renforcer le corps du pneumatique, non seuleraent suivant la di- 
rection circonf erentielle du pneumatique, mais aussi dans la di- 
rection transversale du pneumatique et en outre, en particulier , 

15 de stabiliser le corps du pneumatique vis a vis des forces late- 
rales. 

Dans la zone de la partie de zenith du 
pneumatique, les fils se trouvant dans cette zone sont disposes 
d'une maniere telle que se ferment des triangles, mais tous les 

20 fils font avec la direction circonf erentielle du pneumatique des 
angles qui sont inferieurs a 90°. 

L 1 execution du procede de fabrication com- 
mence sur un tambour cylindrique suivant la figure 2. Sur la cou- 
che 8 pos^e centralement , on applique la carcasse 3 dent les 

25 bords erabrassent les tringles 13 de talon. Dans cet etat, les 
fils 4 forment avec la direction circonf erentielle du tambour 
des angles ^ ^ ayant une valeur d ! environ 50 a 85°, tandis que 
les fils 10 forment avec la direction circonf erentielle du pneu- 
matique des angles cL ^ ayant une valeur de 25 a 45°. 

30 Apres que l'6bauche de pneumatique a ete 

achev^e sur le tambour 12 suivant la figure 2 et se presente a 
peu pres sous la forme d f un cylindre creux, on enleve cette e- 
bauche du tambour et I'on procede a son borabement sur un dispo- 
sitif qui n'a pas ete repr^sente. Pendant le bombement, les fils 

35 4, ainsi que les fils 10, changent de position. Dans la zone des 
parois laterales 7 du pneumatique, les parties des fils 4 se 
trouvant dans cette zone subissent un pivotement en direction ra- 
diale, tandis que dans les zones des parties de fil 4, les an- 
gles des fils se trouvant dans ces zones prennent une valeur 

40 d 1 environ 25 a 60°. Les fils 10 diminuent leur montee vers I'an- 
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^le^2 ^'environ 15 h 25°. 

Sur l'ebauche de pneuraatique ayant subi 
le traitement preliminaire indique, on pose la couche 9. On dis- 
pose pareillement les supports de resistance 11 sous l'angleO^ 
5 mais avec une inclinaison opposee a celle des fils 10. Les fils 
10 et '11 forment ainsi une structure croisee symetrique qui est 
bloquee par les parties de fil 4 f se trouvant au-dessous, avec 
formation d'une structure en triangles pour la partie de zenith 
6 du pneumatique, mais avec formation de parois laterales tres 

10 molles 7 du pneumatique dans lesquelles se trouvent les parties, 
disposees radialement, des fils 4. 

II convient que les angles pour les fils 
10 et 11, dans l'etat de construction suivant les figures 4 et 
7, soient egaux. Afin que ces conditions soient remplies, on 

15 coupe a dimension la couche 9 suivant la formule indiquee ci- 

dessous d'ou I'on peut tirer l f angle de montdeo<i 2 P our les fils 
11. 

sin H 2 + /^) / D 2 D, , D 1 
Cos oC = . , — - + — — cos OC 

20 " 2 Sin ./Sl * D 1 D 2 '■ D 2 

Dans cette formule, est le diametre, indique sur la figure 2, 
qui est fixe essentiellement par le cylindre creux determine par 
la carcasse 3, tandis que le diametre J>2 est pareillement deter- 
mine par les fils 4 de la carcasse 3, mais a I'endroit ou la 

25 carcasse a son diametre maximal. 

Bien entendu, l f invention n'est pas li- 
mitee a l'exemple de realisation decrit ci-dessus et represents , 
a partir duquel on pourra prevoir d'autres modes et d'autres 
formes de realisation, sans pour cela sortir du cadre de l'in- 

30 vention. 
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RBVENDICATIONS 

1 °- Procede pour la fabrication de pneu- 
matiques k ceinture comportant une ceinture qui se compose d f au 
moins trois couches superposees de fils, c&bles ou autres moyens, 
5 resistant a la traction, paralieles entre eux, disposes d f une 
mani^re telle que les fils ou moyens analogues forment entre eux 
des triangles, des parties de fils, c&bles ou moyens analogues 
qui constituent la carcasse pouvant forner une couche et la car- 
casse, fabriquee par le procede de pose a plat, etant reunie a 

10 la ceinture par bombement et , l'ebauche de pneumatique, apres 
la mise en place de la bande de roulement et, le cas echeant, 
d 1 autres couches de recouvrement en caoutchouc etant comprimee 
et vulcanisee , procede caracterise en ce qu'une partie des cou- 
ches ou l'&me des couches est deja reunie a la carcasse se trou- 

15 vant k l'etat cylindrique pour bomber ccnjointement avec cette 
derniere, l 1 autre couche ou les autres couches etant posees en- 
suite. 

2°- Procede suivant la revendication 1 , 
caracterise en ce que la couche (ou les couches) qui sont bom- 
20 b£es conjcintement avec la carcasse sont tout d'abord appliqu£es 
sur un tambour de fabrication de telle man i ere qu'il y ait au 
moins une couche de la carcasse qui recouvre cette couche ou ces 
couches t 

3°- Pneumatique fabrique conf orm^ment au 
25 proc£d£ suivant la revendication 1 , dans lequel les fils texti- 
les, les fils metalliques ou moyens analogues des couches s f e- 
tendaht seulement sur la largeur de la bande de roulement, et 
reunies a l'etat cylindrique avec la carcasse, forment des an- 
gles avec la direction circonferentielle, pneumatique caracteri- 
30 s6 en ce que: 

coso02 = £ — - J + _ — cos,)A 

2 sin ji, , I D 1 D 2 J D 2 

expression dans laquelle: 

35 ^ = angle des fils de la couche de ceinture (des couches de 

ceinture) (8) dans l'etat cylindrique de l'ebauche de pneu- 
matique; 

^ 2 = angle des fils de la couche de ceinture (des couches de 

ceinture) (8) a l'etat bombe; 

40 ^ 1 = anz^e des fils de la couche de carcasse (3) a l'etat cy- 
i lindrique ; 
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t) 1 = diametre interieur de la couche de carcasse a I'etat cylin- 
drique; 

J^2 = diametre interieur de la couche de carcasse bombee a son 
zenith. 

5 4°- Pneumatique fabrique conf ormement au 

procede suivant les revendications 1 et 2, .caracterise en ce que 
les fils des couches poshes apres le bombement font avec la di- 
rection ciroonferentielle du pneumatique des angles differents 
de ceux cue ferment avec cette direction les fils poses a l f e- 
10 tat cylindrique et presentent par rapport a cette direction une 
obliquite opposee a celle que presentent les fils des couches 
posees apres le bombement." 
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